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Verfahren und Vorrichtung zur Bef til lung und zum automat ischen 
Abtransport von Sort iergut auf nahmebehal tern 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung und ein 
Verfahren zur Beftillung und zum automatischen Abtransport von 
Sortiergutaufnahmebehaltern, die entlang einer Sortierstrecke 
mit Sortiergut an einzelnen gleichartigen Zielstellen befullt 
und nach deren Befiillung uber eine Transporteinrichtung von 
den Zielstellen abtransportiert werden. 

Eine Vorrichtung zum Sortieren von flachen Sendungen, wie 
Briefe, Karten u.a., mit einer langs einer Sortierstrecke 
geftihrten Fordereinrichtung und entlang dieser quer zur 
Forderrichtung verlaufenden hintereinander angeordneten 
gleichartigen Zielstellen ist beispielsweise in der 
Patentschriften DE 199 615 13 CI erwahnt. 

In einer derartigen Sortieranlage fur die flachen Sendungen 
werden die Sendungen gemass der Bestimmungsorte (Anschrift) 
in entlang der Sortierstrecke angeordnete und als Zielstellen 
bezeichnete Zielfacher sortiert. Sobald ein Zielfach 
(Zielstelle) im Laufe des Sortierbetriebes mit Briefen 
gefullt ist 7 muss das Zielfach geleert werden. Die Brief e 
werden dabei manuell aus dem Zielfach entnommen und in einen 
Sortiergutaufnahmebehalter gelegt, der sich auf einem Halter 
befindet. Jede Zielstelle besitzt einen solchen 
Sortiergutaufnahmebehalter . Zum Beftillen wird der Behalter 
quer zur Sortierstrecke herausgezogen. Das Personal steht 
dabei seitlich am Behalter vor der vorangehenden oder 
nachfolgenden Zielstelle. Bis ein Behalter endgiiltig gefullt 
ist, kann es mehrere Fullvorgange geben. 
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Sobald der Sortiergutaufnahmebehalter vollstandig gefiillt 
ist, muss er abgeftihrt werden. 

Dies geschieht ebenfalls manuell. Der gefiillte 
Sortiergutaufnahmebehalter wird angehoben und beispielsweise 
5 auf ein gegemiberliegendes Transportband oder in ein Regal 
gestellt. Diese Tatigkeit ist aufgrund des Gewichtes der 
Sortiergutaufnahmebehalter korperlich anstrengend. 

In der Patentschrif t DE 199 01 444 CI wird eine 
10 Transporteinrichtung fur Sortiergutaufnahmebehalter zum 
Transportiereri der aus den Zielstellen beladenen 
Sortiergutaufnahmebehalter in eine regalformige Aufnahme 
beschrieben, die entlang einer Reihe von 

nebeneinanderliegenden Zielstellen einer Sortieranlage an 
15 einem Laufwagen befestigt verfahrbar ist. 

Soil nach dieser Vorrichtung aber beispielsweise ein erster 
Sortiergutaufnahmebehalter an einer ersten Zielstelle 
mehrfach befiillt und nach dem ersten Ftillvorgang ein zweiter 

20 Sortiergutauf nahmebehaltern einer zweiten Zielstelle befiillt 
werden, so muss der erste Sortiergutauf nahmebehaltern von der 
Transporteinrichtung gehoben und zwischengelagert werden, um 
Platz fur den zweiten Sortiergutaufnahmebehalter zu schaffen, 
welcher dann auf die Transporteinrichtung bewegt werden kann. 

25 Dieser Vorgang erfolgt manuell. 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe besteht daher 
darin, eine Vorrichtung und ein Verfahren der eingangs 
genannten Art anzugeben, mit denen, ausgehend von dem 
30 vorerwahnten Stande der Technik, sowohl eine Verbesserung des 
Behalterhandlings wahrend der Befullung der 

Sortiergutaufnahmebehalter, als auch eine Automat isierung des 
Abtransportes der Sortiergutaufnahmebehalter erreichbar sind. 



35 
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Diese Aufgabe wird bezuglich des eingangs genannten 
Verfahrens zur Be f til lung und zum automat ischen Abtransport 
von Sortiergutaufnahmebehaltern erf indungsgemass durch die 
folgenden Verf ahrensschritte gelost: 

5 

A: ein leerer Sortiergutaufnahmebehalter wird auf einen 

Halter gesetzt und mit diesem auf einer Fuhrung unter 

die Zielstelle eingeschoben; 
B: der Sortiergutaufnahmebehalter wird wenigstens einmal 
10 zur Befullung mit Sortiergut quer zur Sortierstrecke 

entgegengesetzt zum Einschieben herausgezogen und nach 

einer Befullung wieder eingeschoben; 
C: nach einem Steuerbefehl wird der 

Sortiergutaufnahmebehalter mittels eines Lifts aus 
15 dem Halter angehoben; 

D: der Halter des Sortiergutaufnahmebehalters wird 

entgegengesetzt zum Einschieben zuruckgezogen; 
E: der Sortiergutaufnahmebehalter wird mittels eines 

Lifts auf die unter der Zielstelle befindliche 
20 Transporteinrichtung abgesenkt und abtransport iert; 

F: der Lift wird an seine Ruheposition gefahren. 

Die Vorrichtung zur Befullung und zum automatischen 
Abtransport von Sortiergutaufnahmebehalter der eingangs 
25 genannten Art wurde zur Losung der oben genannten Aufgabe 
erf indungsgemass so gestaltet, dass 

unterhalb der Zielstellen eine Fuhrung zur Bewegung der 
Sortiergutaufnahmebehalter in und aus einer 
Befullungsposition, eine Hebevorrichtung zum Heben eines 
30 gefullten Sortiergutaufnahmebehalters aus dem Halter und eine 
Einrichtung zum Absenken der Sortiergutaufnahmebehaltern auf 
die Transporteinrichtung vorgesehen sind. 

Ein Sortiergutaufnahmebehalter wird dabei von einer 
35 Befullungsposition in eine Bereitschaf tsposition unterhalb 
der Zielstelle bewegt und umgekehrt. Nach Befullung des 
Sortiergutaufnahmebehalters wird dieser von der 
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Befullungsposition in die Bereitschaf tsposition bewegt. 
Dadurch wird der Platz der Befullungsposition der jeweiligen 
Zielstelle frei zum Entleeren des Sortiergutes aus den 
Sortierfachern der vorgelagerten bzw. nachf olgenden 
5 Sortierstellen. 

Zur Aufnahme und Bewegung des Sortiergutauf nahmebehalters ist 
ein Halter vorgesehen, der auf einer Fuhrung unter der 
Zielstelle bewegt wird. Zum Einschieben bzw. Herausziehen des 
10 Halters ist vorzugsweise ein Griff vorgesehen. 

Mit Hilfe eines Betatigungselements kann ein Steuerbefehl zum 
Abtransport der Sortiergutauf nahmebehalter ausgelost werden. 
Es ist weiterhin eine Einrichtung zum Anheben und Absenken 

15 der Sortiergutauf nahmebehalter vorgesehen, im f olgenden Lift 
genannt, der den Sortiergutauf nahmebehalter aus der 
Bereitschaf tsposition anhebt, damit der Halter zuruck in die 
Befullungsposition gezogen werden kann und im Anschluss den 
Sortiergutaufnahmebehalter auf die Transporteinrichtung 

20 absenkt. Dabei ist zu beachten, dass sich kein weiterer 
Sortiergutaufnahmebehalter auf der Transporteinrichtung 
unterhalb der Zielstelle befindet. 

Zur Gewahrleistung eines kontrollierten Abtransportes der 
Sortiergutaufnahmebehalter sind Kontrollelemente vorgesehen. 

25 Damit die Steuerung fur den Abtransport der 

Sortiergutaufnahmebehalter nach Auslosung des Steuerbef ehls 
das Vorhandensein des Sortiergutauf nahmebehalters erkennt, 
ist wenigstens ein Kontrollelement zur Erkennung auf 
Vorhandensein des Sortiergutaufnahmebehalters in der 

30 Bereitschaf tsposition vorgesehen. 

Weiterhin ist wenigstens ein Kontrollelement zur Erkennung 
der obersten Position des Liftes vorgesehen. Der Lift stoppt, 
der Halter kann in die Befullungsposition bewegt werden und 
im Anschluss kann der Absenkvorgang erfolgen. Zur 

35 Verhinderung einer Kollision des Sortiergutaufnahmebehalters 
bei dessen Absenkung mit dem Halter bedarf es wenigstens ein 
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weiteres Kontrollelement zur Erkennung des Halters in 
Befullungsposition. 

Wenigstens ein Kontrollelement ist zur Erkennung der 
5 untersten Position des Lifts vorgesehen. Der Lift wird an 
seiner untersten Position gestoppt, der Behalter auf die 
Transporteinrichtung gesetzt und diese aktiviert. 

Um sicherzustellen, dass sich kein Behalter unter der 

10 jeweiligen Zielstelle befindet, bei der ein 

Sortiergutaufnahmebehalter abgesenkt werden soil, ist 
wenigstens ein Kontrollelement zur Steuerung und Uberwachung 
des Abtransportes des Sortiergutaufnahmebehalters auf der 
Transporteinrichtung vorgesehen. Dieses wenigstens eine 

15 Kontrollelement ist am Ende oder Anfang eines 4 

Transporteinrichtungsabschnittes angeordnet . Eine bestimmte 
Anzahl von Zielstellen bilden dabei einen 
Transporteinrichtungsabschnitt - Die Steuerung kann somit 
ermitteln, wie viele Behalter in dem jeweiligen 

20 Transporteinrichtungsabschnitt abgesenkt und abtransportiert 
wurden und somit feststellen, ob sich ein 

Sortiergutaufnahmebehalter unter einer- Zielstelle befindet. 

Nach einer erfolgten Absenkung eines 
25 Sortiergutaufnahmebehalters fahrt der Lift wieder in seine 
Ruheposition. Zur Erkennung dieser Ruheposition ist 
wenigstens ein Kontrollelement vorgesehen. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in weiteren 
30 Anspriichen gegeben. 

Mit dem Verfahren und der vorgenannten Vorrichtung lassen 
sich die folgenden Vorteile erzielen: 

i) zur Befiillung und dem Abtransport der 
35 Sortiergutaufnahmebehalter mussen die 

Sortiergutaufnahmebehalter nur einmalig bewegt werden, 
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indem leere Sortiergutaufnahmebehalter auf den Halter 
gestellt werden; 

ii) der manuelle Transport der gefiillten schweren 

5 Sortiergutaufnahmebehalter entfallt; es ergibt sich somit 

ein erheblich einfacheres Behalterhandling; 

iii) Sortiergutaufnahmebehalter werden direkt vor Ort 
(unterhalb der Sortierstrecke) abtransportiert; 

10 der Platz fur ein zusatzliches Transportband kann 

eingespart werden, da das Transportband direkt in der 
Anlage integriert ist; und 



15 



iv) durch Automatisierung erfolgt ein schnellerer Abtransport 
der gefiillten Sortiergutaufnahmebehalter. 



Die Erf indung wird nachfolgend anhand einer Zeichnung 
beispielsweise naher erlautert. Dabei zeigen: 



20 Figur 1 
Figur 2 

25 Figur 3 



30 



Figur 4 



eine Sortierstrecke mit einzelnen hintereinander 
angeordneten Zielstellen; 

den Verfahrensschritten entsprechende Positionen 
der Vorrichtung zur Befiillung und zum automat ischen 
Abtransport von Sortiergutaufnahmebehaltern; 
eine Ansicht der Vorrichtung zur Befiillung und zum 
automatischen Abtransport von 

Sortiergutaufnahmebehaltern in einer seitlichen 
Perspektive; und 

eine Vorrichtung zur Befiillung und zum 
automatischen Abtransport von 

Sortiergutaufnahmebehaltern in einer Ansicht von 
oben. 



35 



Das Verfahren und die Vorrichtung werden im folgenden am 
Beispiel eines Brief sort iersys terns beschrieben, bei dem 
Brief sendungen gemass der Bestimmungsorte (Anschrift) in 
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entlang einer Sortierstrecke angeordnete Facher sortiert 
werden . 



Figur 1 zeigt in schematischer Darstellung eine 
5 sortierstrecke 2 mit einzelnen hintereinander angeordneten 
Zielstellen 4. Die Figuren 2 und 3 zeigen die den 
verschiedenen Verf ahrensschritten entsprechenden Positionen, 
die mit A,B,C,D,E,F gekennzeichnet sind. In Figur 3 ist die 
Ansicht der Vorrichtung zur Befiillung und zum automatischen 
10 Abtransport von Sort iergutaufnahmebehal tern 8 in einer 

seitlichen Perspektive gezeigt. Figur 4 zeigt die Vorrichtung 
zur Befiillung und zum automatischen Abtransport von 
Sortiergutaufnahmebehaltern 8 in einer Ansicht von oben. 

15 Entlang einer Sortierstrecke 2 werden Briefe in Zielstellen 4 
einsortiert. Die Briefe gelangen dabei in Sortierf acher 6 der 
Zielstellen 4 . 

Es wird ein leerer Sortiergutaufnahmebehalter 8 auf einen 
20 Halter 11 gesetzt und mit diesem auf einer Fuhrung 10 unter 
die Zielstelle 4 bewegt. In Figur 2 ist der Halter 11 der 
Sortiergutaufnahmebehalter 8 und . in Figur 4 die Fuhrung 10 
dargestellt. 

25 Der Halter 11 lasst sich von einer Befullungsposition 12 in 
eine Bereitschaf tsposition 14 unterhalb die Zielstelle 4 
bewegen und umgekehrt. Dies wird in Figur 2 mit den 
gekennzeichneten Positionen der Verf ahrensschritten A und B 
veranschaulicht . 

30 

Die Sortiergutaufnahmebehalter 8 werden manuell mit 
Sortiergut aus den Sortierf achern 6 der Zielstellen 4 der 
Sortierstrecke 2 befiillt. Zum Befiillen wird der Halter 11 mit 
dem darauf befindlichen Sortiergutaufnahmebehalter 8 quer zur 
35 Sortierstrecke 2 herausgezogen. Das Personal steht dabei 
seitlich am Sortiergutaufnahmebehalter 8 vor der 
vorangehenden oder nachf olgenden Zielstelle 4. 
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Bis ein Sortiergutaufnahmebehalter 8 vollstandig befullt ist, 
kann es mehrere Fiillvorgange geben. Zum Befullen des 
Sortiergutaufnahmebehalter 8 der folgenden Ziels telle 4 wird 
der Sortiergutaufnahmebehalter 8 der vorhergehenden 
Zielstelle 4 in die Bereitschaf tsposition 14 unter die 
Zielstelle 4 bewegt. Damit ist Platz zum Entleeren der 
nachfolgenden zielstelle 4 und zum Befullen des zugehorigen 
Sortiergutaufnahmebehalters 8. Der Halter 11 lasst sich mit 
Hilfe eines Griffes 24 bewegen. 

Soil ein gefullter Sortiergutaufnahmebehalter 8 nun 
abtransportiert werden, wird er auf dem Halter 11 in die 
Bereitschaf tsposition 14 bewegt. Diese Bewegung wird in Figur 
2 mit der Position des Verf ahrensschritts A verdeutlicht . 

Uber ein Betatigungselement wird nun ein Steuerbefehl zum 
Abtransport des Sortiergutaufnahmebehalters 8 ausgelost. 
Kontrollelemente 22 gewahrleisten einen fehlerfreien 
Abtransport der Sortiergutaufnahmebehalter 8. Die Positionen 
der einzelnen Kontrollelemente 22 sind in den Figuren 2,3 und 
4 dargestellt. Wenigstens ein Kontrollelement 22.1 ist zur 
Erkennung auf Vorhandensein des Sortiergutaufnahmebehalter 8 
in der Bereitschaf tsposition 14 vorgesehen. 

Nach Auslosung des Steuerbef ehls fur den Abtransport des 
Sortiergutaufnahmebehalters 8 und der Quittierung des 
Vorhandenseins des Sortiergutaufnahmebehalters 8 in der 
Bereitschaf tsposition 14 von dem Kontrollelement 22.1, hebt 
ein Lift 20 den Sortiergutaufnahmebehalter 8 bis zu einer 
oberen Lif tposition an, die durch wenigstens ein 
Kontrollelement 22.3 erkannt wird. Der Lift 20 wird gestoppt. 
Figur 2 verdeutlicht diese Position des Verf ahrensschritts 
mit dem Buchstaben C. 

Der Halter 11 wird nun ohne Sortiergutaufnahmebehalter 8 in 
die Befullungsposition 12 bewegt. Dies ist in Figur 2 mit der 
Position nach Verf ahrensschritt D gezeigt. 



2001P02943EP 
SST/20.03.01 



9 



Ein Kontrollelement 22.2 signalisiert, wenn sich der Halter 
11 in der Befiillungsposition 12 befindet. 

Der Sortiergutaufnahmebehalter 8 kann erst abgesenkt werden, 
5 wenn sich sowohl der Halter 11 in der Befiillungsposition 12 
befindet, als auch kein weiterer Sortiergutaufnahmebehalter 8 
unter der Zielstelle 4 auf der Transporteinrichtung 18 steht. 

Letz teres ist dann der Fall, wenn von einer voraus 
10 befindlichen Zielstelle 4 ein abgesenkter 

Sortiergutaufnahmebehalter 8 auf der Transporteinrichtung 18 
bereits transportiert worden ist. 

Damit nicht jede Zielstellen 4 uberwacht werden muss, sieht 
15 eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung einen 
Kontrollmechanismus fur mehrere Zielstellen vor. Eine 
bestimmte Anzahl von Zielstellen 4 bilden einen 
Transporteinrichtungsabschnitt 16. Fur jeden dieser 
Transporteinrichtungsabschnitte 16 ist wenigstens ein 
20 Kontrollelement 22.6 am Anfang und/oder Ende vorgesehen, • 

welches die Sortiergutaufnahmebehalter 8 registriert, die den 
Transporteinrichtungsabschnitt 16 befahren und/oder ver.lassen 
haben (Wegverf olgung) . D.h. sobald nach dem Absenken eines 
oder mehrerer Sortiergutaufnahmebehalter 8 an den Zielstelle 
25 4 die Transporteinrichtung 18 in Betrieb genommen worden ist> 
muss diese vollstandig leer gefahren werden bis der 
Sortiergutaufnahmebehalter 8 der entsprechenden Zielstelle 4 
abtransportiert worden ist. Die Anzahl der 

Sortiergutaufnahmebehalter 8 auf der Transporteinrichtung 18 
30 muss dabei der Steuerung bekannt sein. 

Sind die beiden vorstehend genannten Voraussetzungen erfullt, 
senkt der Lift 20 den Sortiergutaufnahmebehalter 8 auf die 
Transporteinrichtung 18 ab. Wenigstens ein Kontrollelement 
35 22,5 signalisiert die unterste Position des Liftes 20. Der 
Lift 20 wird gestoppt und die Transporteinrichtung 18 
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aktiviert. Dies ist anhand der Position E nach diesem 
Verf ahrensschritt in den Figuren 2 und 3 gezeigt. 

Der Lift 20 fahrt im Anschluss wieder in die Ruheposition 15, 
5 die mit Hilfe von wenigstens einem Kontrollelement 22.4 
erkannt wird. Dies wird anhand der Position des 
Verf ahrensschritts F in Figur 3 verdeutlicht . 

Auf den in der Befiillungsposition 12 befindlichen Halter 11 
10 kann ein weiterer leerer Sortiergutaufnahmebehalter 8 
gestellt werden. 

Damit der Halter 11 nicht zu friih in die 

Bereitschaf tsposition 14 bewegt wird (z.Bsp, wenn sich noch 
15 ein Sortiergutaufnahmebehalter 8 unter der Zielstelle 4 
bef indet) , sieht die erf indungsgemasse Vorrichtung zwei 
Schutzmechanismen vor. 

Zum einen signalisiert eine Signaleinrichtung den erfolgten 
Abtransport des vollen Sortiergutaufnahmebehalter 8. 
20 Zum anderen wird wahrend des Abtransportvorganges die 

Bewegung des Halters 11 in die Bereitschaf tsposition 14 
blockiert. Die Blockierung kann beispielsweise mit Hilfe 
eines Elektromagneten realisiert werden. 

25 Eine vorteilhafte Moglichkeit zur Kommunikation mit der 

Steuerung der Vorrichtung besteht in einer Kombination von 
Betatigungselementen und Signalelementen . So konnte 
beispielsweise ein Lichttaster die folgenden Zustande der 
Steuerung signalisieren: 

30 

Licht aus: keine Aktion der Steuerung; 

Licht an: Abtransport der Sortiergutaufnahmebehalter 8 

ist eingeleitet; 
Licht blinkend: Fehler in Ablauf . 



35 
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Die Farbe des Lichtsignals kann dem jeweiligen Zustand der 
Steuerung angepasst werden. Groin signalisiert beispielsweise 
einen Start des Vorgangs und Rot einen mSglichen Ablauf f ehler 
und/oder einen Stopp. Mit Hilfe eines zusatzlichen 
5 Bet at igungsel ententes kann ein einmal eingeleiteter Vorgang 
unterbrochen bzw. riickgangig gemacht werden. 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



2001P02943EP 
SST/20.03.01 




2001 



Liste der verwendeten Bezugszeichen 



Sortierstrecke 
Zielstelle 



5 



6 



Sortierf ach 



8 



Sortiergutaufnahmebehalter 



10 Fiihrung 

11 Halter 

12 Befullungsposition 

10 14 Bereitschaf tsposition 

15 Ruheposition des Lifts 

16 Transporteinrichtungsabschnitt 
18 Transporteinrichtung 

20 Einrichtung zum Anheben und Absenken der 
15 Sortiergutaufnahmebehalter, Lift 

22 Kontrollelemente 

22.1 Kontrollelement zur Erkennung auf Vorhandensein des 
Sortiergutaufnahmebehalter in der Bereitschaf tsposition 

22.2 Kontrollelement zur Erkennung des Halters in 
20 Befullungsposition 

22.3 Kontrollelement zur Erkennung der obersten Position des 



22.4 Kontrollelement zur Erkennung des Lifts in Ruheposition 

22.5 Kontrollelement zur Erkennung der untersten Position des 



22.6 Kontrollelement zur Steuerung und Uberwachung des 

Abtransportes des Sortiergutaufnahmebehaiters auf der 
Transporteinrichtung 

24 Griff des Halters 

30 



Lifts 



25 



Lifts 



35 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Befiillung und zum Abtransport von einem 
Sortiergutaufnahmebehalter (8), von ciem eine Anzahl 
entlang einer Sortierstrecke (2) an einzelnen 
5 gleichartigen Zielstellen (4) mit Sortiergut befiillt und 

nach deren Befiillung uber eine Transporteinrichtung (18) 
von den Zielstellen (4) abtransportiert werden, 
gekennz e ichne t durch die folgenden 
Verfahrensschritte: 
10 A: ein leerer Sortiergutaufnahmebehalter (8) wird auf 

einen Halter (11) gesetzt und mit diesem auf einer 
Fuhrung (10) unter die Zielstelle (4) eingeschoben; 
B: der Sortiergutaufnahmebehalter (8) wird wenigstens 
einmal zur Befiillung mit Sortiergut quer zur 
15 Sortierstrecke (2) entgegengesetzt zum Einschieben 

herausgezogen und nach einer Befiillung wieder 
eingeschoben; 
C: nach einem Steuerbefehl wird der 

Sortiergutaufnahmebehalter (8) mittels eines Lifts (20) 
20 aus dem Halter (11) angehoben; 

D: der Halter (11) des Sortiergutauf nahmebehalters (8) : 
wird entgegengesetzt zum Einschieben zuruckgezogen; : 
E: der Sortiergutaufnahmebehalter (8) wird mittels eines 
Lifts (20) auf die unter der zielstelle (2) befindliche 
25 Transporteinrichtung (18) abgesenkt und 

abtransportiert ; 
F: der Lift (20) wird an seine Ruheposition (15) gefahren. 



2 . Verfahren nach Anspruch 1 , 
30 dadurch gekennzeichnet , dass im 

Verf ahrensschritt D: 

weitere Sortiergutaufnahmebehalter (8) auf die jeweiligen 
Halter (11) gesetzt und unter die jeweilige Zielstelle (4) 
bewegt werden konnen. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , dass ini 
Verfahrensschritt E: 

ein Absenkvorgang des unter der Ziels telle (4) 
5 befindlichen Sortiergutaufnahmebehalters (8) nicht bei 

Belegung des Platzes auf der Transporteinrichtung (18) 
erfolgen kann. 

4. Vorrichtung zur Befiillung und zum Abtransport von einem 
Sortiergutaufnahmebehalter (8), von dem eine Anzahl 
entlang* einer Sortierstrecke (2) an einzelnen gleichartige 
Zielstellen (4) mit Sortiergut befiillbar und nach der 
Befiillung tiber eine Transporteinrichtung (18) von den 
Zielstellen (4) abtransportierbar sind, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

der Sortiergutaufnahmebehalter (8) in einen Halter (11) 
einsetzbar und mit diesem in einer Fuhrung (10) unterhalb 
der Ziels telle (4) zur Bewegung des 
Sortiergutaufnahmebehalters (8) in und aus einer 
Befiillungsposition (12) verfahrbar ist, und dass ein Lift 
(20) zum Anheben des Sortiergutauf nahmebehal terns (8) aus 
dem Halter (11) und zum Absenken des 
Sortiergutauf nahmebehal terns (8) auf die 
Transporteinrichtung (18) vorhanden sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
der Sortiergutaufnahmebehalter (8) von einer 
Befiillungsposition (12) in eine Bereitschaf tsposition (14) 
unterhalb der Ziels telle (4) bewegbar ist und umgekehrt. 

6 . Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

zur Aufnahme und Bewegung des Sortiergutaufnahmebehalters 
35 (8) der Halter (11) als Halterahmen ausgebildet ist, einen 

Griff (24) aufweist und auf der Fuhrung (10) bewegbar ist. 
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7 . Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

wenigstens ein Betatigungselement vorgesehen ist, mit dem 
ein Steuerbefehl zum Abtransport des 
5 Sortiergutaufnahmebehalterns (8) ausgelost wird. 

8 . Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 7 , 

dadurch gekennzeichnet, dass 

der Lift (20) den Sortiergutaufnahmebehalter (8) zuerst 
10 aus der Bereitschaf tsposition (14) anhebt und nach der 

Bewegung des Halters (11) in die Befullungsposition (12) 
auf die Transporteinrichtung (18) absenkt. 



9 . Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 8, 
15 dadurch gekennzeichnet, dass 

Kontrollelemente (22) zur Steuerung und Uberwachung des 
Abtransportes des Sortiergutaufnahmebehalters (8) 
vorgesehen sind. 

20 1 0 . Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

wenigstens ein Kontrollelement (22 .-1) zur Erkennung auf 
Vorhandensein des Sortiergutaufnahmebehalter (8) in 
Bereitschaf tsposition (14) vorgesehen ist. 

25 

11 . Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

wenigstens ein Kontrollelement (22.2) zur Erkennung des 
Halters (11) in Bef iillungsposition vorgesehen ist. 

30 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
wenigstens je ein Kontrollelement (22.3, 22.5) zur 
Erkennung der obersten und der untersten Position des 

35 Liftes (20) vorgesehen sind. 
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13 . Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 12, 
dadurch gekennzeichne t , dass 

wenigstens ein Kontrollelement (22.4) zur Erkennung einer 
Ruheposition (15) des Liftes (20) vorgesehen ist. 

5 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet , dass 

wenigstens ein Kontrollelement (22.6) zur Steuerung und 
Uberwachung des Abtransportes des 
10 Sortiergutaufnahmebehcilters (8) auf der 

Transporteinrichtung (18) vorgesehen ist. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 14, 
dadurch gekennzeichne t , dass 

15 mehrere Zielstellen (4) der Transporteinrichtung (18) 

einen Transporteinrichtungsabschnitt (16) bilden. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

20 das wenigstens eine Kontrollelement (22.6) am Anf ang 

und/oder Ende eines Transporteinrichtungsabschnittes (16) 
angeordnet ist. 
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung und ein 
Verfahren zur Befullung und zum automat ischen Abtransport von 
Sortiergutauf nahmebehaltern, die entlang einer Sortierstrecke 
an einzelnen gleichartigen Zielstellen mit Sortiergut befullt 
und nach deren Befullung iiber eine Transporteinrichtung von 
den Zielstellen automatisch abtransportiert werden. 
Dabei wird ein voller Sortiergutaufnahmebehalter nach 
Auslosung eines Abtransportbef ehles durch eine 
Abtransporteinrichtung, die sich unterhalb einer Zielstelle 
befindet, abgesenkt und auf die Transporteinrichtung gesetzt, 
falls sich dort nicht bereits ein Sortiergutaufnahmebehalter 
befindet. Von der Transporteinrichtung wird dann der 
Sortiergutaufnahmebehalter von den zielstellen weg befordert. 



(Fig. 2) 
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